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RF02E001 DEU/ts03s1 07/TW/ts/0 1 . 1 2.2003 

ROTAFORM GmbH, DieselstraBe 2, 75203 Konigsbach-Stein 

Verfahren zum Hersteilen einer rohrfdrmigen AnMebswelle, ir^besondera 

Kardanwelle fQr ein Kraftfahrzeug 

5 Beschreibung: 




Die Erfindung geht aus von elnem Verfahren mit den im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 angegebenen Merkmalen. 



Aus der DE 41 13 709 C2 ist eine Kardanwelle bekannt, welche einen ersten Ab- 
schnitt mit einem ersten Durchmesser und einen zweiten Abschnitt mit einem 
10 zweiten Durchmesser hat, wobei der Tweitft Durchmesser kleiner als der erste 
Durchmesser ist. Zwischen dem ersten Abschnitt und dem zweiten Abschnitt gibt 
as einen Obergangsabschnitt, in welchem der Durchmesser von dem groBeren 
ersten Durchmesser auf den kleineren zweiten Durchmesser abnimmt. Mitdieser 
Ausbildung wird bezweckt, dass beim Aufprall eines Kraftfahrzeuges auf eirr 



ZenennerstraBe 23-25 D-75172Phr^eim 
Telehn (0723 1) 3984 0 Telehx (0723 1 J 398444 



Posttiank Karlsruhe 168 52-750 (BIZ 660 10075) 
SparkassePhrdieim 803812 (BLZ66650085) 



Hindemis Verformungsenergie ubgr die Kardanwelje abgebaut werden kann. in- 
dem sich unter Verformung des Obergangsabschnittes der erste Abschnitt der 
Kardanwelle mit dem groBeren Durchmesser uber den zweiten Abschnitt der Kar- 
danwelle mit dem kleineren Durchmesser schiebt. Dabei besteht die Gefahr, dass 
die Kardanwelle ausknickt. Das ist unerwunscht, well das Ausknicken ein unkon- 
trolliertes Verformungsverhalten zur Folge haben wurde. Die DE 41 13 709 C2 of- 
fenbart deshalb, in der Kardanwelle einen Rohrstutzen vorzusehen, welcher mit 
einem Abschnitt kleineren Durchmessers fest in dem zweiten Abschnitt der Kar- 
danwelle mit dem kleineren Durchmesser steckt. Von dort aus erstreckt sich der 
Rohrstutzen in den ersten Abschnitt der Kardanwelle mit dem grdUeren Durch- 
messer erstreckt und hat dort einen Abschnitt mit einem Durchmesser, welcher 
dem Innendurchmesser des ersten Abschnittes der Kardanwelle angenahert Ist. 
Wenn sich im Faile eines Aufpralls die beiden Abschnitte der Kardanwelle inein- 
anderschieben, soil der Rohrstutzen eine das Ausknicken der Kardanwelle ver- 
hindemde Fiihrung bewirken, so dass die Kardanwelle Verformungsenergie auf- 
nimmt, bis ihr zweiter Abschnitt von ihrem ersten, Abschnitt abreiSt. 

Es ist weiterhin bekannt, eine Kardanw:elle der in der DE 41 13 709 C2 beschrie- 
benen Art dahingehend weiterzubilden, dass sich in der AuBenseite des Ober- 
gangsabschnittes zwischen dem ersten, im Durchmesser gr6Beren Abschnitt und 
dem zweiten, im Durchmesser kleineren Abschnitt der Kardanwelle eine ringfor- 
rhige Sicke befindet, welche koaxial zur Langsachse der Kardanwelle angeordnet 
ist. Durch diese Sicke soil festgelegt werden, an welcher Stelle sich der Ober- 
gangsabschnitt im Faile eine Aufpralls zu fatten beginnt und spSter reiUt. Es ist 
bekannt eine solche Kardanwelle mit einer Sicke im Obergangsabschnitt da- 
durch herzustellen. dass man von einem Rohr ausgeht, welches den Durchrhes- 
ser hat, den die Kardanwelle in ihrem ersten Abschnitt haben soil. In dieses Rohr 
rollt man an der Stelle, an welcher sich spSter der Obergangsabschnitt befinden 
soli, die Sicke ein, wobei man in radialer Richtung auf das Rohr einwirkt. An- 
schlielSend werden durch Rundkneten des Rohres der zweite Abschnitt der Kar- 
danwelle mit dem kleineren Durchmesser und der Obergangsabschnitt gebildet. 



Danach wird der vorgefertigte Rohrstujtzen durch den ersten Abschnittes der Kar- 
danwelle hindurch in diese eingefuhrt und In deren zweiten Abschnitt, dass ist der 
Abschnitt mit dem kleineren Durchmesser, eingepresst. 

Trotz der eingerollten Sicke unterliegt das Verformungsverhalten von so herge- 
stellten Karelanwellen Schwankungen. die unenwunscht groB sind. Die Schwan- 
kungen sind deshalb unerwunscht. well sie Vorhersagen Qber das Verformungs- 
verhalten und davon abhangige konstruktlve Vorkehrungen zur ErfullUng eines 
vorgegebenen MalSes an passiver Sicherheit des Kraftfahrzeuges erschweren. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. einen Weg aufzuzeigen. 
wie die Schwankungen im Verformungsverhalten von Antriebswellen der vorste- 
hend genannten Art ohne EinbuUe an Sicherheit verringert werden konnen. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren mit den im Patentanspruch 1 an- 
gegebenen Merkmalen sowie durch eine nach dem Verfahren hergestellte An- 
triebswelle. Vortelihafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
15 UnteransprOche. 

Erfindungsgemali wird die Sicke nicht in das Rohr, aus welchem die Antriebswel- 
le zu bilden ist, gerollt, bevor das Rohr umgeformt wird, urn neben einem ersten 
Abschnitt mit grolierem Durchmesser einen zweiten Abschnitt mit kleinerem 
Durxjhmesser zu bilden. Vielmehr wird die Sicke erfindungsgemalS wahrend des 
20 Umformvorganges oder nach dem Umformvorgang oder in einer Pause des Um- 
formvorganges gebildet, der den zweiten Abschnitt der Antriebswelle mit dem 
kleinerem. zweiten Durchmesser d ais Ergebnis hat Das hat wesentliche 
Vorteile: 



25 



Die Lege der Sicke im Ubergangsabschnitt der Antriebswelle ISUt sich genauer 
vorherbestimmen. 

Die Form der Sicke lalit sich genauer vorherbestimmen. 
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♦ Die Abmessungen der Sicke..insb.esQnclsrejhre Jjefe, .lassen sich mit groBerer 
Genauigkeit vorherbestimmen. 

♦ Die Sicke zeichnet sich durch eine hohere GleichmalSigkeit aus. 

♦ Die Gefahr einer exzentrischen Lage der Sicke ist verringert. 

5 ♦ Das Umformen des Rohrs zur Blldung des zweiten Abschnitts mit dem 

kleineren Durchmesser d, welches durch Rundkneten oder Ziehen erfoigen 
kann. verandert die Lage, die Gestalt und die Abmessungen der Sicke nicht 
Oder mindestens weniger als bei Anwendung des bekannten Verfahrens. 

♦ Das Verformungsverhaiten der Antriebswelle unteriiegt weniger 
1 0 Schwankungen als bisher. 




♦.;.Da.s Gewahrleisten eines vorgegebenen Maftes an passiver Slcherheit im- 
Fahrzeug wird erleichtert. 



♦ Die Kosten des erfindungsgemaSen Verfahrens liegen in derselben 
GroBenordnung wie die Kosten des bekannten Verfahrens. 
15 ♦ Bei Anwendung des erfindungsgemSSen Verfahrens wirkt sich eine lokal 

unterschiedliche HSrte, welche zum Beispiel im Bereich der SchweiBnaht des 
Rohres auftreten kann, nur noch minimal auf Schwankungen der Tiefe der 
Sicke aus. 

Als Verfahren zum Umfomien des Rohrs, um einen Abschnitt kleineren Durch- 
20 messers und einen Ubergangsabschnitt zum Abschnitt mit dem groBeren Durch- 




messer zu erreichen, eigenen sich das Rundkneten und/oder das Ziehen. 



Die Sicke wird vorzugsweise in der AuBenseite des Obergangsabschnittes gebil- 
det Je nach dem Verfahren. welches fur das Bilden der Sicke ausgevi^hlt wird, 
ist es jedoch auch mdglich, die Sicke in der Innenseite des Obergangsabschnittes 
25 zu bilden; das kommt insbesondere dann in Frage, wenn die Sicke in den Ober- 
gangsabschnitt gedruckt wird. Die Sicke in den Obergangsabschnitt zu drucken 
ist die bevorzugte Art und Weise, die Sicke zu bilden. Eine andere IVIoglichkeit; • 
die Sicke durch spanlose Bearbeitung zu bilden. ist, sie in den Obergangsab- 
schnitt zu rollen. Wenn das Rohr durch Rundkneten umgeformt werden soli. 
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besteht eine gunstige M6gIichkeit..d.ie.3JcKe zu formen, darip, dass man Knetbak- 
ken einsetzt, welche an ihrer Vorderseite, mit welcher sie auf das Rohr einwirken, 
mit einem Vorsprung versehen sind, dessen Kontur sich in dem entstehenden 
Obergangsabschnitt der Antriebswelle abbildet. 

5 Es ware aber auch mQglich, wenn auch nicht bevorzugt, die Sicke durdi spanen- 
de Bearbeltung, insbesondere durcii Drehen, zu bilden. 

Insbesondere bei der bevorzugten Arbeitsweise, die Sicke in den Obergangsab- 
schnitt der Antriebswelle zu drucken, kann man die TIefe der Sicke durch Steuern 
des Vorschubes eines die Sicke formenden Werkzeuges bestimmen. Zu einem 
ncch besseren Ergebnls kommt man, wenn man die Tiefe der Sicke durch Steu- 
ern der Kraft bestimmt, mit welcher ein die Sicke formendes Werkzeug auf den 
Obergangsabschnitt der Antriebswelle einwirkt. 



Vorzugswelse wird die Sicke mit einer Tiefe von 0,1 5 mm bis 0,3 mm, insbeson- 
dere 0,2 mm ausgebildet. Das hat sich fur den Zweck der Sicke als besonders 
15 zweckmaSig erwiesen. 

Die Kraft, mit welcher beim Formen der Sicke auf den Obergangsabschnitt der 
Antriebswelle eingewirkt wird, sollte eine zu ihrer LSngsachse paraliele Kompo- 
nente haben, welche eine radiale Komponente der Kraft vorzugsweise ubersteigt. 
Vorzugswelse wird beim Bilden der Sicke nur mit achsparalleler Kraft auf den 
20 Obergangsabschnitt der Antriebswelle eingewirkt, und. zwar insbesondere dann. 
wenn die Sicke in den Obergangsbereich gedrQckt wird. Die dabel auftretenden 
KrSfte werden vorzugsweise von einem Widerlager aufgefangen, welches dem 
Obergangsabschnitt der Antriebswelle auf seiner der Sicke abgewandten Seite 
zeitweilig angelegt wird. Auf diese Weise erhalt man eine in Gestalt und Tiefe be- 
25 senders gleichmafiige und damit zum Zwecke der Erflndung besonders vorteil- 
hafte Sicke. 
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AusfQhrungsbeispiele der Erfindunasiad in den beigeWgten Zeichnungen darge- 
stellt, in welchen gleiclie oder einander entsprechende Telle mit Qbereinstlmmen- 
den Bezugszahlen bezeichnet sind. 

Figur 1 zeigt im Langsschnitt eine Antriebswelle, welche nach einem Verfahren 
5 gemaS der vorllegenden Erfindung hergestellt ist, 

Flgur 2 zeigt das Detail X aus Figur 1 , 

Figur 3 zeigt im Langsschnitt eine Antriebswelle mit Werkzeugen fur das Einfor- 
men einer Sicke, 

Figur 4 zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 3 ein zweites Belspiel 
i 0 fur die Herstellung einer Sicke in der Antriebswelle, und 

Figur 5 zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 3 ein drittes Beispiel fQr 
das Einformen einer Sicke in eine Antriebswelle. 



Die in Figur 1 dargestellte Antriebswelle Ist ausgehend von einem zylindrischen 
Rohr mit dem AuSendurchmesser D gebildet. Dieses Rohr wird zun§chst durch 
1 5 Ziehen oder Rundkneten auf einem Teil seiner Lange bearbeitet; Dadurch ver- 
^ blelbt ein erster Abschnitt 1 des Rohres bel seinem ursprOnglichen Durchmesser 
^ D und es entsteht ein zweiter Abschnitt 2 mit einem zweiten, kleineren AulSen- 
durchmesser d. Damit sich im Falle eines Aufpralls der Abschnitt 1 uber den Ab- 
schnitt 2 schleben kann oder sich der Abschnitt 2 in den Abschnitt 1 hlnelnschie- 
20 ben kann, Ist der AuRendurchmesser d wenigstens urn die Wandstarke des er- 
sten Abschnittes 1 kleiner als der Innendurchmesser des Abschnittes 1. Zwischen 
den Abschnitten 1 und 2 befindet sich ein Obergangsabschnitt 3 mit einem Im 
Langsschnitt andeutungsweise S-f6rmigen Verlauf, dessen groftte Steigung ge- 
genuber der LSngsachse 4 der Antriebswelle vorzugsweise 45 ° bis 80 " betragt. 
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eingeformt, welche koaxlal in Bezug auf die Langsachse 4 angeordnet ist. Figur 2 
zeigt, welche Gestalf die auf diese Weise gebildefe Siclce hat. Da sie nur unge- 
fahr 0,2 mm tief ist, ist sie in Figur 2 Qbertrieben dargestelit. 

Ein Rohrstutzen 6 mit einem dunneren Hals 7 und einem dickeren Abschnitt 8, 
der in eine gegen die Langsachse 4 gerichtete Fase 9 auslauft, steckt mit seinem 
Hals 7 fest im zweiten Abschnitt 2 der Antriebswelle. Der AuSendurchmesser des 
Halses 7 Ist so auf den Innendurchmesser des zweiten Abschnittes 2 der An- 
triebswelle abgestimmt, dass sich beim EinfQhren des Halses 7 in den zweiten 
Abschnitt 2 ein Presssitz ergibt, durch welchen der Rohrstutzen 6 in der Antriebs- 
welle fixiertwird. Der AuSendurchmesser des dickeren Abschnittes 8 des Rohr-- 
stutzens 6 ist an den innendurchmesser des Abschnittes 1 der Antriebswelle an- 
genahert, so dass sich zwischen beiden eine Fuhrung ergibt, wenn im Falle eines 
Aufpralls die Abschnitte 1 und 2 der Antriebswelle ineinandergeschoben werden. 

Anhand der Figur 3 wird erlSutert, wie eine solche Sicke 5 in den Obergangsab- 
1 5 schnitt 3 einer Antriebswelle eingefonnt werden kann. Dazu wird die Antriebswel- 
le mit ihrem ersten Abschnitt 1 mittels einer Spanneinrichtung 1 1 eingespannt 



Von der Seite des ersten Abschnittes 1 her wird ein Wideriager 12 in die An- 
triebswelle eingefuhrt. welches eine Kontur hat, die dem Veriauf der Innenseite 
der Antriebswelle an dem Obergangsabschnitt 3 und in- der Nachbarschaft des 
Obergangsabschnitts 3 angepasst ist. Das Wideriager 12 wird mittels eines er- 
sten Dnjckmittelzylinders 13 an die Innenseite des Ubergangsabschnittes 3 an- 
gedruckL In die Aufienseite des Obergangsabschnittes 3 wird mittels eines hoh- 
len Stempels 14, welcher an seiner Vorderseite eine Ringwulst 15 hat und koaxlal 
uber den zweiten Abschnitt 2 der Antriebswelle geschoben wird, eine der Ring- 
25 wulst 1 5 komplementare ringformige Sicke 5 in den Obergangsabschnitt 3 ge- 
druckt, indem mittels eines zweiten Druckmittelzylinders 16 auf den Stempel 14 
eingewirktwird. Der Stempel 14 hat an seiner Vorderseite zu beiden Seitender 
Ringwulst 15 eine Kontur 17. welche komplementar mit der Kontur ubereinstlmmt, 
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welche die Antriebswelle auf der AuSenseite ihres Obergangsabschnittes 3 und 
in dessen Nachbarschaft fiaben soil. Hat die Antriebswelle bereits vor dem Ein- 
formen der Sicke 5 im Bereicli des Obergangsabschnittes 3 die gewQnschte Kon- 
tur, dann stellt das Zusammenwirken des Stempels 14 mit dem Widerlager 12 si- 
5 clier, dass die gewunsclnte Kontur beim Einformen der Sicke 5 niclit verandert, 
sondem beibehalten wird. 

Hat die Antriebswelle jedocli im Bereich des Obergangsabschnittes 3 vor dem 
Einformen der Sicke 5 eine Kontur, welche von der gewunschten Kontur noch et- 
was abweicht, dann erhait der Bereich des Obergangsabschnittes 3 durch das 
Pressen zwischen dem Stempel 14 und dem Widerlager 12 seine endgQItige 
Kontur; die Kontur der Vorderseite des Stempels 14 hat in diesem Fall die Funkti- 
on einer Matrize, in welche der Obergangsabschnitt 3 der Antriebswelle durch 
das Zusammenwirken des Stempels 14 und des Widerlagers 12 hineingedriickt 
und kalibriert wird. 




1 5 . Das Ausfuhrungsbeispiel gemaB Figur 4 unterscheidet sich von dem in Figur 3 
darin, dass die Kontur des Obergangsabschnittes 3 noch deutlich von der ge- 
wunschten endgultigen Kontur abweicht: Zwischen dem ersten Abschnitt 1 mit 
dem AuBendurchmesser D und dem zweiten Abschnitt 2 mit dem AuBendurch- 
messer d liegt als Vorfonn ein konischer Obergangsbereich vor, welcher noch ei^ 
^ ne groGere LSnge als die gewQnschte endgultige Kontur des Obergangsabschnit- 
^ tes 3 aufweist, welche, in Figur 4 in der unteren Halfte der Zeichnung dargestellt 
ist. In diesem Fall wird durch das Zusammenwirken des Stempels 14 und des Wi- 
derlagers 12 die endgultige Kontur des Obergangsabschnittes 3 gebildet und da- 
bei zugleich die Sicke 5 eingeformt. 

25 Das in Figur 5 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich von den in 

den Figuren 3 und 4 dargestellten Ausfuhrungsbeispielen darin, dass das in einer 
Spanneinrichtung 11 eingespannte Rohr, welches zu. einer Antriebswelle- umge- 
formt werden soil, endseitig gegen einen Anschlag 18 positioniert ist. Von der 
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gegenuberliegenden Seite wird ein zylindrischer qprn .19 In das Rphr eingefuhrt. 
dessen AuBendurchmesser mit dem Innendurchmesser Qbereinstimmt, den der 
zweite Abschnitt 2 der Antriebswelle erhalten soil. Dieser zweite Abschnitt 2 wird 
. durch Rundkneten gegen den Dorn 19 gebildet: In Figur 5 sind fur diesen Zweck 

5 zwel l^etbacken 20 schematisch dargestellt. Diese haben an ihrem dem An- 
schlag 18 zugewandten Ende eine Kontur 17, welche der gewunschten Kontur im 
Bereich des zu bildenden Obergangsabschnittes 3 entspricht. Dabei haben die 
Knetbacken 20 in ihrer Kontur zusatzlich Abschnitte 21 einer Ringwulst. durch 
deren Einwirken auf das eingespannte Rohr zugleich mit den Kneten des Ober- 

1 0 gangsabschnittes 3 die Sicke 5 geformt wird. 

Fur das Kneten des vom Ubergangsabschnitt 3 welter entfemten zwelten Ab- 
schnittes der Antriebswelle mit dem Durchmesser d kommen Knetbacken zum 
Einsatz. die solche Abschnitte 21 einer Ringwulst nicht haben. 

Sind der zweite Abschnitt 2 und der Obergangsabschnitt 3 der Antriebswelle ge- 
1 5 formt, kann durch den im Durchmesser grOISeren ersten Abschnitt 1 ein Rohrstut- 
zen 6 eingefOhrt werden. 




Erst nach dem Einfuhren des Rohrstutzens 6 wird ein dem zwelten Abschnitt 2 
abgewandter dritter Abschnitt 10 der Antriebswelle durch Ziehen oder Rundkne- 
ten ausgehend vom AuGendurchmesser D des ersten Abschnittes 1 geformt. Der 
dritte Abschnitt 10 weist vorzugsweise, aber nicht notwendigerweise, denselben 
Durchmesser d auf, den auch der zweite Abschnitt 2 aufweist. 



Bezugszahienliste: 

1 . erster Abschnitt 

2. zweiter Abschnitt 

3. Ubergangsabschnitt 

4. Langsachse 

5. Sicke 

6. Rohrstutzen 

7. Hals von 6 

8. dickerer Abschnitt von 6 

9. Fase von 8 

10. dritter Abschnitt 

11. Spanneinrichtung 

12. Widerlager 

13. erster Dmckmittelzylinder 

14. Stempel 

15. Ringwulst 

16. zweiter Druckmittelzylinder 

17. Kontur 

18. Anschlag 

19. zylindrischer Dom 

20. Knetbacken 

21. Abschnitte einer Ring\ftaJist 



AnsprUche: 
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Verfahren zum Herstellen einer rohrfdrmigen Antriebswelle, insbesondere 
Kardanwelle fQr ein Kraftfahrzeug, welche einen ersten Abschnitt (1) mit ei- 
nem ersten Durchmesser D und einen zweiten Abschnitt (2) mit einem z«e\- 
ten Durchmesser d hat. wobet d klelner als D ist, und mit einem Obergangs- 
abschnltt (3), in welchem der Durchmesser der Antriebswelle von D auf d ab- 
nimmt und sich eine ringformige SIcke (5) befindet, welche die L§ngsachse 
(4) der Antriebswelle koaxial umgiht, 

in dessen Verlauf ein Rohr mit dem ersten Durchmesser D zum Bilden des 
zweiten Abschnitts (2) und des Obergiangsabschnitts (3) umgefonmt und da- 
durch im Durchmesser verkleinert wird, 

dadurch gekennzelchnet, dass die Sicke (5) wahrend, nach oder in einer 
Pause des Umformvorganges gebildet wird, der den zweiten Abschnitt (2) mit 
dem zweiten Durchmesser d als Ergebnis hat. 

15 2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das Rbhr durch 
Rundkneten und/oder durch Ziehen umgeformt wird. 

^ 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Sicke 
^ (5) in der AuBenseite des Obergangsabschnlttes gebildet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet; dass die 
20 Sicke (5) durch spanende Bearbeitung, insbesondere durch Drehen, gebildet 

wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Sicke (5) durch spanlose Bearbeitung gebildet wird. 



-12- 

6. Verfahren nach Anspruch 5., dadurph gekennzeichnet^dass die Sicke (5) in 
den Obergangsabschnitt (3) gerolit wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Sicke (5) in 
den Obergangsabschnitt (3) gedrQckt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 Oder 7. dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe 
der Sicke (5) durch Steuem des Vorschubs eines die Sicke (6) formenden 
Werkzeugs ( ) bestimmt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 6 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe 
der Sicks (5) durch Steuern der Kraft bestimmt wird, mit welcher ein die Sicke 
(5) formendes Werkzeug { ) auf den Obergangsabschnitt (3) einwirkt. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 Oder 9, dadurch gekennzeichnet; dass die Sicke 
(5) 0, 1 5 mm bis 0,3 mm tief ausgebildet wird. 

11 . Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Kraft, mit welcher beim Formen der Sicke (5) auf den Ober- 
gangsabschnitt (3) eingewirkt wird, eine zur Langsachse (4) der Antriebswelle 
paraileie Komponente hat. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die achsparal- 
lele Komponente der Kraft eine radiale Komponente der Kraft uberwiegt. 

13. Verfahren nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Kraft nur 
achsparailel einwirkt. 
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14. Verfahren nach einem der vocstehenden-Msprudie^da^^ 

net, dass beim Einformen der Sicke (5) in den Obergangsabschnitt (3), insbe- 
sondere beim Einformen der Sicke (5) durch Drucken, die dabei auftretenden 
Krafte durch ein Widerlager ( ) aufgefangen werden, welches dem Ober- 
gangsabschnitt (3) auf seiner der Sicke (5) abgewandten Seite zeitweilig an- 
gelegt wird. 

15, Rohrfdrmige Antriebswelle, insbesondere Kardanwelle fur ein Kraftfahrzeug, 
welche einen ersten Abschnitt (1 ) mit einem ersten Durchmesser D und einen 
zweiten Abschnitt (2) mit einem zweiten Durchmesser d hat, wobei d kieiner 
als D istj und mit einerh Ubergarigsabschnitt (3)i in welbherri der Durchmes- 
ser der Antriebswelle von D auf d abnimmt und sich eine ringformige Sid^e (5) 
befindet, welche die Langsachse (4) der Antriebswelle koaxial umglbt, herge- 
stellt nach einem Verfahren gemaB einem der vorstehenden Anspruche. 
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Zusammenfassung: 

Beschrieben wird ein Verfahren zum Herstellen einer rohrformigen Antriebswelle, 
insbesondere Kardanwelle fur ein Kraftfahrzeug, welche einen ersten Abschnitt 
(1) mit einem ersten Durchmesser D und einen zweiten Abschnitt (2) mit einem 
zweiten Durchmesser d hat. wobei d kleiner als D ist, und mit einem Obergangs- 
abschnitt (3), in welchem der Durchmesser der Antriebswelle von D auf d ab- 
nimmt und sich eine ringformige SIcke (5) befindet, weldle die Langsachse (4) 
der Antriebswelle koaxial umgibt, 

in dessen Verlauf ein Rohr mit dem ersten Durchmesser D zum Bilden des zwei- 
. -ten-Abschnitts (2) und des Obergangsabschnitts (3) umgeformt und dadurch im 
Durchmesser verkleinert wird. ErfindungsgemaG ist vorgesehen, dass die Sicke 
(5) wahrend, nach oder in einer Pause des Umformvorganges gebildet wird, der 
den zweiten Abschnitt (2) mit dem zweiten Durchmesser d als Ergebnis hat 
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